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1. Breitbandschleifmaschine zum Flachschleifen 
von ebenen Werkstiicken mit einem endlosen 
Schleifband, das uber mindestens drei Umlenkrollen, 
von denen mindestens eine angetrieben ist, gefuhrt 
ist, mit einem Qber die ganze Arbeitsbreite gehenden 
elastischen Druckbalken, der aus mehreren, an 
einem ebenso langen U-formigen Trager gefiihrten 
einzeln pneumatisch heb- und senkbaren Druckschu- 
hen zusammen gesetzt ist, wobei zum Steuern der 
Bewegungen der Druckschuhe jedem ein eigener 
vor dem Werkstuckeinlauf befindlicher Schalter mit 
zugehorigem Taster zugeordnet ist, sowie mit einem 
der Arbeitsflache des Schleifbandes gegeniiberlie- 
genden Transportband fur die Werkstucke, d a - 
durch gekennzeichnet, daB zum Heben und 
Senken der Druckschuhe (11) je ein sich uber die 
Gesamtlange des Druckbalkens (11 bis 14) erstrek- 
kender und sich einerseits gegen den Trager (9) und 
andererseits gegen mit den Druckschuhen (11) fest 
verbundene Arme (13, 14) abstiitzender Luft- 
schlauch (21; 22) vorgesehen ist, und am Trager (9) je 
ein jedem Druckschuh (11) zugeordneter und mittels 
je eines von den Tastern (24) angesteuerten und sich 
gegen den Trager (9) abstutzenden pneumatischen 
Hubschlauches (16) betatigbarer und mit dem einen 
(14) der beiden Arme (13, 14) zusammenwirkender 
Arretierhebel (19) schwenkbar angelenkt ist, der je 
nach Stellung das Absenken des zugehorigen 
Druckschuhs (ll)zulaBt oder blockiert. 

2. Breitbandschleifmaschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen jedem 
Hubschlauch (16) und dem von ihm betatigten 
Arretierhebel (19) eine Druckplatte (15) und dem 
anderen (13) der beiden Arme (13, 14) und dem 
zugehorenden Luftschlauch (21) eine vertikal be- 
grenzt bewegliche Platte (14a^angeordnet ist. 

3. Breitbandschleifmaschine nach Anspruch 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Hebeorgane (21, 
14a, 16, 15, 19, 14, 22) zwischen den waagerecht 
liegenden parallelen Schenkeln des U-fdrmig ausge- 
bildeten Tragers (9) angeordnet und die Druckschu- 
he (1 1) seitlich an diesen Schenkeln hoheneinstellbar 
gehaltert sind. 



Die Erfindung betrifft eine Breitbandschleifmaschine 
zum Flachschleifen von ebenen Werkstiicken mit einem 
endlosen Schleifband, das uber mindestens drei 
Umlenkrollen, von denen mindestens eine angetrieben 
ist, gefuhrt ist, mit einem uber die ganze Arbeitsbreite 
gehenden elastischen Druckbalken, der aus mehreren, 
an einem ebenso langen U-formigen Trager gefiihrten 
einzeln pneumatisch heb- und senkbaren Druckschuhen 
zusammen gesetzt ist, wobei zum Steuern der 
Bewegungen der Druckschuhe jedem ein eigener vor 
dem Werkstuckeinlauf befindlicher Schalter mit zuge- 
horigen Taster zugeordnet ist, sowie mit einem der 
Arbeitsflache des Schleifbandes gegenuberliegenden 
Transportband fur die Werkstucke. 

Es ist eine derartige Schleifmaschine bekannt (US-PS 
33 74 583), die cine Art Kopiereinrichrung fur das 
Bearbeiten zweidimensional gewolbter Werkstucke 
darstellt, bei der sich der Druckbalken der Oberflache 
des Werkstuckes anpaBt, wobei dies mit Hilfe von am 



durchlaufenden Werkstiick anliegenden Tastrollen 
erfolgt, die bezogen auf die Durchlaufrichtung des 
Werkstucks vor und hinter dem Schleifband angeordnet 
sind. Beim Einlauf eines Werkstuckes wj rd die vor dem 
5 Schleifband angeordnete Rolle angehoben, wodurch 
uber das Pneumatiksystem der betreffende Kolben 
eines Druckschuhes angehoben wird. Diese Funktions- 
weise hat indes zur Folge, daB die an den Seiten des 
Werkstuckes, d. h. auBerhalb des Werkstuckes befindli- 
io chen Tastrollen unterhalb der Oberflache des WerkstCik- 
kes liegen und somit entsprechend auch die dort 
befindlichen Druckschuhe des Schleifbalkens. Da das 
Werkstiick mit den beiden auBeren Druckschuhen nie 
genau abschlieBen kann, fiihrt dies aber zu einem 
15 Rundschleifen bzw. Durchschleifen der seitlichen 
Langskanten, da die betreffenden Druckelemente um 
diese Langskanten schwenken. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die 
Breitbandschleifmaschine der bekannten Art so weiter- 
20 zubilden, daB sie auch zum Planschleifen schwieriger 
Furniere verwendbar ist, ohne daB es dabei zu einem 
Abrunden der WerkstucklSngskanten kommen kann. 
" Diese Aufgabe ist nach der Erfindung bei einer 
Breitbandschleifmaschine der angegebenen Art da- 
25 durch gelost, daB zum Heben und Senken der 
Druckschuhe je ein sich uber die Gesamtlange des 
Druckbalkens erstreckender und sich einerseits gegen 
den Trager und andererseits gegen mit den Druckschu- 
hen fest verbundene Arme abstiitzender Luftschlauch 
30 vorgesehen ist, und am Trager je ein jedem Druckschuh 
zugeordneter und mittels je eines von den Tastern 
angesteuerten und sich gegen den Trager abstutzenden 
pneumatischen Hubschlauches betatigbarer und mit 
dem einen der beiden Arme zusammenwirkender 
Arretierhebel schwenkbar angelenkt ist, der je nach 
Stellung das Absenken des zugehorigen Druckschuhs 
zulaBt oder blockiert. 

Aus der DE-OS 19 21 566 ist es dazu an sich zwar 
bereits bekannt, innerhalb eines Druckbalkens Luft- 
40 schlauche als Druckelemente zu verwenden, doch ist 
jene Konstruktion von der Erfindung erheblich 
abweichend so gestaltet, daB der Druckbalken in 
Einzelelemente unterteiit ist, wobei jedes Element einen 
schmalen Luftschlauch aufweist, dem ein entsprechen- 
45 der Taster zugeordnet ist und entsprechend der 
Werkstuckbreite eine bestimmte Anzahl von Luftkissen 
aufgeblasen werden. 

Der wesentliche Vorteil der Erfindung besteht darin, 
daB bei entsprechender Werkstuckbreite die Werk- 
^o stiicklangskanten nicht rund geschliffen werden, unab- 
hangig davon, wie das Werkstiick in die Maschine 
einlauft. Dies ergibt sich unter anderem dadurch, daB 
zwischen dem oberen Arm des Druckbalkens und den 
Dreieckshebeln eine gewisse Toleranz vorhanden ist 
55 und die seitlichen nicht ausgelosten Druckschuhe um 
das ToleranzmaB nach unten gedriickt und von den 
Dreieckshebeln abgesttitzt werden. Durch entsprechen- 
de Hoheneinsteliung des Transportbandes bzw. Trans- 
porttisches wird das Werkstiick in einer Hohe 
60 geschliffen, bei der samtliche Druckschuhe um das 
ToleranzmaB nach unten gedriickt sind. Das bedcutet, 
daB auch die seitlichen Druckschuhe auf dem Werkstiick 
aufliegen, allerdings nur mit sehr geringem Druck und 
somit die Kanten des Werkstuckes nicht weiter 
65 herabschieifen ais die ubrige Oberflache. Ein weiterer 
wesentlicher Vorteil besteht darin, daB das eigentliche 
eiastische Druckelement oben am Druckbalken an- 
geordnet, die unten befindliche Andruckflache der 
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emzelnen Druckschuhe h^pfen Starr is t, so daB 
unabhangig von weichen und harten Stellen des 
Furniers die Oberflache absolut plan geschliffen wird. 

Die Erfindung wird in der nachfolgenden Beschrei- 
bung anhand ernes in der Zeichnung dargestellten 5 
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. 

Die Maschine ist in einer schematischen Zeichnung im 
AufriB dargestellt und besitzt ein endloses Schleifband 1, 
das uber Umlenkrollen 2, 3, 4 gefuhrt ist, wobei eine 
dieser Umlenkrollen angetrieben ist. Umerhalb dieser 10 
Breitbandschieifeinheit befindet sich ein Transportband 
5, das uber angetriebene Umlenkrollen 6, 7 lauft. Das 
Transportband 5 wird durch einen Tisch 8 abgesuitzt. 
Der Druckbalken 11 bis 14 besitzt einen uber die ganze 
Arbeitsbreite durchgehenden Trager 9, der seitlich mit 15 
Fuhrungsbuchsen 10 versehen ist. Der Querschnitt des 
Tragers 9 ist in etwa U-formig, wobei an den Buchsen 10 
jeweils ein Druckschuh 11 hohenverschiebbar gehaltert 
ist. An Fiihrungsstangen 12 sind nach innen in den 
Trager 9 reichende Arme 13 und 14 befestigt. Unterhalb 20 
des Armes 13 befindet sich eine uber die gesamte 
Arbeitsbreite des Tisches 8 reichende Platte 14a; die an 
seitlichen Saulen 17 vertikal bewegiich gefuhrt ist. Unter 
den Armen 14 ist je ein Arretierhebel 19 und je eine 
Druckplatte 15 angeordnet, unter der sich jeweils ein 25 
Hubschlauch 16 befindet, wobei ebenfalls die Druckplat- 
ten 15 an seitlichen Saulen 18 vertikal bewegiich gefuhrt 
sind. Oberhaib jeder Druckplatte 15 befindet sich der 
Arretierhebel 19, der urn den Drehpunkt 20 schwenkbar 
geiagert ist und je nach Schaltung den Arm 14 blockiert JO 
oder freigibt. Unterhalb der Platte 14a befindet sich ein 
durchgehender Luftschlauch 21 und zwischen dem 
Trager 9 und den Armen 14 ist ein weiterer 
durchgehender Luftschlauch 22 angeordnet. 

Am Einlauf des Werkstuckes 23 sind entsprechend 
der Anzahl der Druckschuhe 11 und damit auch der 
Hubschiauche 16 als Doppelhebel ausgebiidete Taster 
24 schwenkbar angeordnet, wobei an deren einem 
Hebelarm 24a eine Tastrolle 25 vorgesehen ist, wahrend 
mit dem anderen Hebelarm 24b der Betatigungsschalter 40 
eines Pneumatikventils 27 zusammenwirkt, das jedem 
Druckschuh 11 zugeordnet ist. Die Hebel 24a, 24b 
werden mit Hilfe von Federn 26 gegen die Schalter der 
Ventile 27 gedrtickt, wobei der Trager 28 der Taster 24 
auBerdem einen Impulsgeber 29 aufweist, der vom 45 
einlaufenden Werkstuck 23 betatigt wird. Die einzelnen 
Pneumatikventile 27 sind uber Leitungen 30, 31 an eine 
Sammelleitung 32a angeschlossen. wobei in der einen 
Leitung 30 ein Ruckschiagventil 3la angeordnet ist. 
Jedes einzelne Pneumatikventil 27 ist ferner mit je so 
einem der Hubschiauche 16 uber eine Leitung 32 
verbunden. Sowohl die Sammelleitung 32a als auch der 
Luftschlauch 21 werden uber Leitungen 33 bzw. 34 von 
Elektromagnetventilen 35 bzw. 36 mit Luft versorgt. 

Sowohl das Elektromagnetventil 35 als auch die 55 
Elektromagnetventile 36 werden uber vom Impulsgeber 



29 angesteuerte ZB^lais 37 bzw. 38 geschaltet. 

Ein in der Maschine einlaufendes Werkstuck 23, bei 
dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel von rechts kom- 
mend, betatigt den Impulsgeber 29, der uber ein nicht 
eingezeichnetes Zeitrelais mit Kontakt 37 sofort ohne 
Verzogerung das Elektromagnetventil 35 betatigt. 
Dadurch wird erreicht, daB dieses Elektromagnetventil 
35 eine Schaltstellung einnimmt. bei der die Luft in die 
Sammelleitung 32a einstromt und dadurch entspre- 
chend in die Hubschiauche 16. deren Ventile 27 
entsprechend der Stellung des Tasters 24 entlastet sind 
(Stellung b) t so daB bei diesen Elementen sich die 
Druckplatten 15 heben, wodurch sich der Arretierhebel 
19 im Uhrzeigersinn dreht und damit der Arm 14 
freigegeben wird (Stellung wie gezeichnet). Die vom 
Werkstuck 23 nicht ausgeioster: Ventiie 27 verbleiben 
dagegen in der Ventilstellung a, so daB in die 
entsprechenden Hubschiauche 16 kerne Luft stromt, 
wodurch die Arretierhebel 19 in ihrer linken Stellung 
verbleiben, wie gestrichelt gezeichnet Auch durch die 
Leitung 30 kann keine Luft strornen, da dies durch die 
Ruckschlagventile 31a verhindert wird. Der Impulsge- 
ber 29 betatigt ferner durch das einlaufende Werkstuck 
23 bedingt ein nicht gezeichnetes zweites Zeitrelais, das 
uber den Kontakt 38 dann das Elektromagnetventil 36 
umschaltet (in Stellung b% wenn sich das Werkstuck 23 
bereits unterhalb des Druckschuhes 11 befindet, so daB 
Luft aus dem Luftschlauch 21 stromt wodurch die 
Druckschuhe 1 1 sich nach unten bewegert und zwar nur 
diese, bei denen die Arretierhebel 19 wie oben 
beschrieben in gezeichneter Stellung stehen, wahrend 
die Arretierhebel 19, die in Grundstellung verblieben 
sind, die zu diesen Hebeln gehorenden Druckschuhe 11 
an der Bewegung nach unten hindern. Dadurch wird nur 
entsprechend der Werkstuckbreite geschliffen. 

Je nach anstehendem permanenten Druck im 
Schlauch 22 wird rhehr oder weniger Schleifdruck 
ausgeubt. Sobald das Werkstuckende den Impulsgeber 
29 verlaBt, lauft sowohl das nicht dargestellte Zeitrelais 
mit Kontakt 37 als auch das mit Kontakt 38 an. Das 
Werkstuckende verlaBt auch kurz danach die Tastrolle 
25, so daB die Ventile 27 in Schaltstellung a gebracht 
werden. 

Nach Ablauf beider Zeitrelais schaltet das Elektro- 
magnetventil 35 (in Schaltstellung b), so daB Luft aus den 
Hubschlauchen 16 durch die Leitungen 32 und 30 das 
Ruckschiagventil 31a, die Sammelleitung 32a, die 
Leitung 33 und das Magnetventil 35 ins Freie stromt. 

Durch die Schaltung des Elektromagnetventils 36 
stromt Luft in den Luftschlauch 21. so daB der 
Schleifvorgang beendet ist. Die Zeitrelais werden so 
eingestellt, daB sie zum gleichen Zeitpunkt schalten, und 
zwar dann, wenn das Werkstuck 23 gerade voll 
ausgeschliffen ist, so daB auch die hintere Kante nicht 
beschadigt werden kann. 
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